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es aplicable & otros tipos de soldadura de resgistenciz, tales
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‘MamoRIA DEScRIPTIVA 1 69909
L para soliaitaf
PATEHNTE D E I Ei? ENCION
en ‘
BEsrpafa
, por VEINTE atlos

& nombre .de EBdward G. Bud&.ﬂanufacturiﬁg Company, antidad
norteamericeang, establecida en 2450 Hunting Park Avenue,
Filadeifia, Ponsilvania, Estados Unidcs de Amdrica, por:

"UN PROCEDIMIGNTO PARA AL CONTROL D& L& SOLDADURA®
~0=-0=0=0-0-0=0=~0=0-0=0=0=0=0=0-

- Bste invento se refiere a un proeeéimieﬁzo‘per&
el control de la goldadura y tieone su aplicaeidn principal ]
a las soldaduras de resistencia por puntos, aﬁnque tzmbién
como soldadura de costura y de pulsacidn,

Hemos descubierto gue ld tarminaoion de cada 2

eoldadura por puntos va &comp&nada por un ocambio aate:mlnaﬁn
¥y aiferanciaéor de porcantsje en la tension al travéds de la
sol&&&ura. Sagun.al pxooeéimlento del inveunto, hacemos uso ’”
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de maﬁiféé%aéiones de tensidn de estos cambios aiferencia~
&ores-para delimitar la energia por la eual se termina la
aoldadnra. _ _ _

Por el tdrmino "termihaeiéﬁﬁ, nbsvrafeiimQS'a
la comsecucidn de la fusidn de virtuelmente la cantidad mi-
nima de metal que se encuentra en los experimentos que se -
founde necesariamente para alcanzar 1ia resistencia de solda~
dura ‘gue_se desea, Hstas canti&ades difieren con lag diversas
registencias de soldaduras en las mismas piezas de trabago

pero son &eterminadés para cada resistencia de soldadura.

Hemos descubierto que estas fusiones determinadas y diferencis-

bles, van acompafiadas por cafdas de tensidn de porcentaje de-
terminado y difereneiabie al través de la soldadura, Segdn

nonestro procealmiento controlamos la resistencia de la 8501~

" dadure determinando la caida de tensién porcentual

. Tas précticas de soldadura ‘normeles en el afa
de hoy para diferentes metales (lo mismo pars los metales
de al%a conductividad como , por ejemplo, el sluminio, el la~-
tén, que para los metales de conductivi&ad relativamente baja,
por ejemplo, los aceros ordinarios ¥ los inoxidables), con-
gisten en eompletar las soldaduras para cada grueso determi-
nsdo de metal nnmern de superposicionea de estos gruesos o
combinaciones de gruesos, v temafio de los electrodos,preslén

e losg electzodos y corriente de soldadura elegidose, para

- completayr dichas soldaduras fundiendo virtualmente sdlo la

cantidad minima de metal que cuando se‘aciidifica eomunicafé
a las soldaduras hechas 12 mdxzima resistencia alcanzable

‘compatible con 1a‘evitaci6n de efectos indeseados en el meta1~
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en la regiéh,del boton de soldadura y junto a ella; Bata sol-
daduras se ilama "normaln o "plenaM,

. Is delimitzcidn de la energfa reguerida para
edmpletar la funsidn remerida se consigue en la prdctica normal
coordinando el tiempo de aplicacidn de la ensrg{a de soldadu-
Ta con la proporeidn de introduccién de energfa, esto es,
aoordinando el numero de pericdss de una soldadura de corricnte
alterna1dada con la corriente de sql&aﬁura; Hemos desecubisr-
to que la cafda de porcentaje en 1a'tensién al travds de la
soldadura normal o plena aumenta hasta su terminacidn, y que
en la terminacién la cafda de tensidn poreentusl ha elcenzado
virtuslmente un mdximo da‘c_er.minado'. Hacemos uso de la manifes-
tzcldn de esta oafda porcentual méxima en la terminacidn de |
1z goldadura normal para asegurar soldaduras normales,

Objetos prominentes de nuestro invento son, en

primer lugar, ofrecer un procedimiente con ei cual. puede con-

geguiree la fabricacidn por soldadura por puntoe con la segu-

ridad, al tiempo de hacerse las soldadurag, de que cads una

de allaé es de la resistencia deseada y estd libre de defectos

. en su intsrior o a su azlrededer; en segundoc lugar, produmcir '

mejores dispositives no ahtomaxicoe.para agegurar buensas sol-
&&iuras; ¥ sn_tarder lugar,'produ@ir un disﬁositifq de esta
clase entsramernte automdtico (véase sobre estos dos dltimos
objetos la Solicitud divisional de la presente). Qéndamoeﬁ

a congeguir la éeguri&ad de soldadura uniformemente buenas
con una exactitud y certeza muchc mayores de lo gus se ha

podido conseguir.hasta‘ahora.k Nos proponemos hacer el mé-

~ todo de nuestro invento lo mis adaptable pesible, esto es,

adaptable & los circnitos de medidor de tiempo existentes,

’
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Otros objetos ae verdn elamamente examinando
1a fbrma eapec{flca del invento gue a conﬁinuacion 80 deacri—
be ¥y se rapresenta en los dibugos aajuntos, en los cuales,

Lalfig. 1 es_nn disgrams. de conexiones de un
oircuito qué muestra el sistema de control de soldadura segin
se utiliza en el yrocédimieﬁxo;

Tz fig. 2 es una copis de un oseilograma que

Imuestra un tipo de variaeian de tensién en los tarminales dal

electrodo, que ocurre durante una operacion de eol&adura com=~
pleta;

La fig. 2 eg ung curva. que muesgtra la variaoidn

v‘del calor en la soldadura con el tiempc,

‘Ias figs. 4y5 rapresentan diagraméticamenxe
circuitos que puedan ugarse en conexion con los medios ampli-
fica&ores. g

’ La'fig.*s es:uh detalle de un contacto de pie~

fza de trabajo modificado.

En la fig. 1 del &1bujo los nimeros 10 y 11

" indicsn los termigales de 1a-fuente de corriggta alternz que

puede ger de la frecuencié usual de 60 p&rioﬁbs'y derla debida -
tensién comercial para la sol&adura de resistencia. EL termi-
nal 11 conduce pasando por el interrup@or 6e linea 8 al trans-
formador de soldadura 13 gune tiene un primario 12 conectado
qon el.interruptqr 8 y un secundario 14 conectado por los
aisct:odqs 15 y 16 a la pieza de trabajG l7,qne puede ser de
cualquier metal incluyendo los acerds‘inbxiaables v &1 carbo-

no y el eluminio., La pieza de trabajo se representa en 1z

-4 -
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forma habituél &5<&es placas contiguass gque tienen una éarg'f
1ntermedia.comun en la cual anrante el paso de la corriente'
entre los electrodos, se desarrolla calor a‘la temperatura

suficiente para fundir el material en un botén de union for-

mando asi 1a soldadura usual de. tipo de resistencia. Bl ter-

minal 10 conduce a2l través del interzuptor 8 a.medios para

utillzar las dos slternancias del cialo de paso de la corrien~
te alterna, medios con~1steﬁtes en las ignitrones 18 vy 19
conectadas inversamente en el circuite entre ol terminal 10 .

¥y el punto 20 en el lado remoto del primaria del transforma~
dor de soldadura 13 oon relaci&n al terminal de la red 11,
Gaﬁa ignitren tiene un 4node 21 ¥ un odtodo 22 refrigerado
por mercurio b elamantos de igniclon 25 vy el recipianxe de

tubo esté llénc de gas, Para obtemer 1a conexion inversa,

el dnodo 21 del tubo 19 se conmecta con el cdtodo 22 &el tubo

18 y este coﬁsxién"cruzaﬁa se hace pérté del circuito y del
terminal 10. También el dnodo 21 del tubo 18 se conecta con
el cétodo 22 del tubo 19, v esta conexidén cruzzda se hace

parte del’ circulto que conduce al punto 20 y sl transforms-

>aor de scldadura 12, Asi la corriente de una forma dads de

.samiparioao de voltaje que entra en el terminal 10 de la red

puede seguir el cirenito sl dnodo del 4ubo 19 y de e11f al
transformador de scldedura 13, y en el semiperiodo signiente
1a corriente ird desde el terminzl 11, ‘pasanio por el deva-

nado 12 del transformador de soldadura al anodn 2 ael tubo
18 y de allf{ al 'berminal lo. .
Gon arregio & la construccion de ignitron,

el paso de 1a corrisnte por estoa tubos as regulado por fr14d

- 5=
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ignitor, tal como el 23, de log tubos 18 -y 19, de manera que
cuandc se eommnﬁoa suficxente tensidn al ignitor, Opera,para
romper la resistencia.ﬂe la atmssfera gaseosa en los tubos ¥y
permitir el _paso de corriente del £nodo al ctddo, continuando

egte paso hasta gque el potencial de la corriente de la red es

“ignal a}ceré;78e'éispone un medio para controlar los ignito-

res en la nﬁida& accegoria de eontrol indicads en- general

por el nﬁmaro 24 y que incluye un mecanismo me&i&ar de tlempo

25 asociaﬁo con piratrunegazﬁ ¥ 2?.y.qircuitosyde interconexidn,

Gaﬁa.tiiatrén, eomo 26, por ejemplo, estd formgdo por un Te-

cipiente 1leno de gas que contiens un €nodo 28 y un cdtodo 29

- ealentado 1ndireetamen$e y el filamenxo calentador 80 conecte~

do coun el secunﬁario 31 del transformadar de iilamsnic 32 y
unz rejille de control 33 y una rejilla-pantalla 34, De esgtos
elementos de tiratrén, el énodo y lag rejillas de comtrol
egtén cdnéctadas con le unidad medidors de tiempe y las reji%las
pantallas, y los cdtodos estdn conectados con lda‘ignitqres 23;
También los'éﬁbdoévde los ignitores 18 y 19 estdn conecfados
par resistencias 35 con la unidad medidora de tiempo, -
N El medidor de tiempo empleado en este cireumito
es de forma corriente como la descrita en la publiaacion
”Elsct:onic:QOntrol of B&sistance Welding™ de 33038323; Schute
¥ pnhlicadajpér Ié MeGraw-HL11 Book cémpaﬁy en 1943, y en va-

riag publicaciones y patentes. Este medidor de tiempo €8s con

vpfeférenpiaAdel tipo sinardnico, esto es, gue el conﬁroi o

ajuste de tierpo del circuito de soldadurz ge mantiene exacta-

mente a temor de la onda de voltajé dé,cofrienxe slterna con

‘sujecién & los controles gue puedan ser necesario para modificar

-6 =
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,lafenérgfa térmica suministrada o para cdmpénsar‘lu varizelén.

. de va&taue segun se describe en la patenta qna ﬁaspuea se men~

oion&. : e ] »
Hemos dascubierta por la experiencia y por log

:enéaybs‘daglabaratorid gue el vOltaje-al través ae la pieza

de trabajo compuesta\da dos plao a8, por ejemplo, con una cara

intermedia oomun as virtualmsnte constante antes da iniciarse

1= formacidn de la fusidn en 1g oara intermediss, con tenden~

" olm creciente aebida a la absorcién de nalsr'por 1a pieza de

.trabajc, peroc cambisa. seﬁaladamente por un poreentaje definido

¥y mensurahle conibzme &e desarrolla la fnaion completa, En
otros terminos, hemos descubierto que antes de iniciarse la-
fusion, la resistencia en la cara - interme&ia es virtualmente
una crecients-fnncion lineal del tiempq, pera entre el tiempo
de iﬂici&clén y-deAterminacién de una soldadura normal la
resistencia de la cara intermedia ozerd virthalmente & cero,
Esto ge representa en laviig; 2 entre los puntos D y B eomo
calds de voltaje, y en la fig, 3 gomo una éaids de resisten~-
eia indicada péra’un punﬁdide‘fusién,&ado como se desczibi:é
més.plénamente;a continuacidn, Si ests voltaja ge examina

con unfosci;uscOPio, por ejémylo, ge desarrolla un tipo de

eurva 40 como se ve en la fig., 2, componiéndcse esta ourva

40 de trem secclones &, B y C, indicando la éeéci?a’n A& lsa
alternancias de voltaje virtualmente constante antes del co-

mienzo de la fusidn y la seccidn B el cambio de voltaje haoia

abajo hasta la ‘seccidn C despuds de la fuéién‘eempleta. La

cﬁrvé;segﬁn se repregenta se apliea’sobré una abscisa s fiempo
y una ordensds de voltaje que da la amplitud del voltaje entre

los electrodos. Se verd al examinar esta curva que hay una
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disminuci¥n continua de le amplitud de vbitaje entre los elec-

"tfoaos 15 y 16 después de pasarse’ el punto D, El punto E de

"la curva marea el punio de virtual terminacion de una solda~

dura virtualmenieﬂna:ﬁai» En sste punto la caida del porcenta~
je ee virtualmenﬁn maalma. El continuar la apllcacion de ener-

gia més alla de ecte punto no cambis materialmsnie la eczida

de porcentaje aunque pue&e subir 11ger&menﬁe marcando este

pnnto como uvna inversxon,

Para utilizer este ooncepto en el procedimiento

-que empleamos, el circuito piloto de un OEOilOBGOpiO 41 estd

conectado directamente al través de los alectrodos 15 y 16

¥ ae mentiene as{, de manera_que Ta muestra de 1a variacidn
de voltaje, ﬁal como se represénta. en la fig. 2, puede co-
trientemente . ser aparente vismelmente al oPerador del mecania-
mo de soldedura durente las operaciones de ésta, Ademds de

la conexidn con el osciloscopio, como se representa, los elec-

trodes 16 y 16 estdn también conectados con un amplificador

42 de cuslquier tipo &m corriente para amplificar el cambio

ds porcenisje de voltaje desarrollééo entre los puntos Dy B
de la curva 40 de 1=z fig. 2. Las farmas propucstas de eonezio-
nes con clrcuitos amplificadores ge representan en las figs.
4y 5, Desde el amplifioador 42, cuyo prop6sito es desarrollar

energia adecua&a para haeer funcionar el dispositivo de con-

~trol, los hilos son conﬁucidos a una unidad de control 43 que
~ puede consieﬁir meramente en un mscanismo relevaaor o en una

-tiratrén sujeta.a control de rejilla en la forma ordinaria.

El conxrol funciona por conexidn directa don el medidor de

tiempo;para;moaificax o abrir el circuito de este ultimg_

S . -78_“"-'
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~con el fin de romper el - plreuito antre las ignitronea recti-

fioaﬁoras y gbrir el circuito de soldadnra.

Se hard referencia & la fig., 3 en cuanto a lag-
ourves gque ilustran la variacidn de resistencia alsetrica en
ai punto de soldadura para una piézawde tr&bajo'ae'ehsayo; La
ourva Eo-indica'la reaistencia eléctrida[aprozimada entre los
dos elbctiodoé y lzg eurérfiéiesrde metal contiguask%vla'pia-
za de traﬁajq;uesto es, 1s cara intermedis entre estos dos
elementos que mnestra una cafda con el tiempo.:La eurva 51
inifca la variacidn aproximads de resigtencia en el cuerpo
de la pleza de trabajo con exclusidn de las caras intermedias
con arreglo a la variaci&nAen el tiempo. 8e obsérvaré qﬁé la
resigtencia tiende a aumentar conforme se va calentando 1a
pieze de trébajo ¥y quwe esfe aumento es aproximadamente lineal
eon el tiempo. Ia curva 52 se representa como una 1fnea llena
¥y 8e trazos, inaiean&o 1aa dos secciones la magnitud general
y,la direccidn de cambio de la resistencia en la cara interme-
&1&4en£re-léé supérficies de las placas. Como en el caso de
la curva 50, egta curva tiende tambien a caer gon el tiempo,

consideranao estas curvas solo como un ejemplo

’de las condicicnes de resistencia de una pieza de trabajo dada,

puede suponerse que el metal en la‘cara_intermsaia~empieza a
fundirse en el punto Dy, por conaiguienté; ocurre unz dismi-
nucidn de res'stancia conforme se forma el boton de metal

funﬁido, aproximandose la resistencia de ls. cara intermeaia

& su valor cero cuando la resistencia 5l se acerca & G méximo,

.Devhechﬁ; 1avproximidad a cgro puede no ser compléia,'debiﬁp

a que €1 metzl fundido tiene mna 1igera\varia§ign &efreéLSteﬁr'
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cia sobre la del ﬁeti séliao. Sin embargo la forma general '
de la curva indica L& ca{aa de resistencia gue ocurre cuando
1z energis 9alenﬁadora llega &l punto. de fnsion aQ-1a'cara
intermedia del metal. svidentemente la forma dsilavcnrva n~E
variard con el grueso de las plaéas, coﬁ'el suministro de vol-
taje, con eI metal‘u'otzo material/gte forma la ﬁiezé'de tra-
bajo ¥y eon.ia'presenoia de oﬁrasicifcunétangiaé variables,‘tal
como ocurre en D-F, El decremento D-E es el ddtallérfisico

que nace de la cafds de voltaje entre 1os'eleatrbﬁos'que e
utiliza como érribg se ha;aéseriﬁo para abrir el circuito de
caientamiento; Be éeﬁala que pars un cambio.dé resistencias
dado’désde'ei ynnto‘§ a E en la fig;‘z, 1a'relacién de porcen-

taje relativa al valor total de la resistencia en este pun-~

to aumenta con ei tiempo, EL. cambio-&ebido a la fusién puede

vaeriar no sélo con el grueso del material, sino tambien con.
el nimero de placas que puedan intervenir en la operseidn ae
soldadura, o ’

En la fig, 4 hemos representado tn ‘cireuito
traslador de ramal 46a destinado 2 eoneetarsa &1 traves del
secunﬂaric del transformaﬁor de sol&adura pars - trasladar el

porogntaje de cafda de voltaje gue oeurre en el impulso de

'voltajé & un impulse efestivo_en una gefisl o amplifiocsdor 42

de la fig. 1, Incorporado con preferencia en este circuito
462 hay un control sutomdtico de voltaﬁe que funciona para
poner la saﬁal a un valor ae referencias normal para utilizar
un.cambio de porcenﬁaje con preferencia.a un cambio de voltae-
je. Desde el smplificador el impulso puede llevarse a la se-~.

fial alternativa{é& de la fig, 1 o,al‘circuitOvde contral 43,
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Bste clrculto traslador 46a ineluye un transformador 60 gue
tiene un secundario con un extremo puesto a tierra y el otro
conactado con la rejilla 61 de un tube amplifiecador 62, ILa
corriente da placa de este tubo amplificador se traneforma en
un eircuito reetificador 63 y la cerziante_re;cﬁifiéada pasa

a un condenssdor 64 que tiene montado sn ‘éemie un rectificador
65 tal como uaa dicdo. Desde les puntos 66 y,6'2" a ambos lados
del rectificador, se derivan tomas a un cironito amplificador
da cerriente continua o sefial sensorial 80 como arriba se ha
dicho.. - ‘ - ‘

En el funeionemiento, el condensador 64 sme car-
ga gl volteje méximo existente en el circulto rectificado
antes de un cambic en el circuito de carga, es dercirv, antes
de la fueidn efectiva en el punto de soldadura. Tan pronto
como tiene lugar la fusidn, el potencial en la soldadnra ose,
de modo gque el potencial rectificado en elr circuito 63 es
menor que sl potencial mdximo comuniezdo aebre%vel condensa-
dor 64, Como resultade, el condensador 64 tenderd a desascar-

gzrse en la direceidn indicada por el signo mds, peroc ma des-~

carga se ve impecida por medio del tube rectificador 66y - -

por consiguiente emplea log cireuitos derivados en log puntios
66 y 67, aue pueden funcionar, bien para indiear la magnitud
del cambio s voltaje mediante el dispositive 80 o, por dis-
positives electromagnéticos o mecdnicos, producen realments
mns apertura del circuito suministrande la earga a cualguiex
otro circuito desemdo. Por coneiguien'_&e, resulta qize la ac- |
cidn del eircuito de la fig, 4 funciona solamente 81 ocurrir -

un cambio de tensidén en el punto de carga.
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Con este circuito, especialmente cuando se em-
rlea en conexidn con el control efectivo de volumen y la com-
pensecidn ds energfa térmica tal como se describen en la pa-
tente de los Batados Unidos de Robert S; Phair n? 2,330,377
titulada "Un sistema de control eldetrico”, se consigue un con-
trol eznepeion§§mante éatisfaotoxio; ) 7

En ia'fig; 5 se represents también un medio mo-
dificado 46b de trasladar la cafda ds voltaje al terminar la
soldadura & un eirenito amplificsdor. En oste circuito parti~
cularmente modificado, el ndmero 70 indica 6l transformador
que iguala la impedancia de los slectrocdos de soldadura, y
al nﬁmsrq,vl, un transformador de corri:nte desde el gecundario

dsl transformador de soldadurs 12. El voltaje del transformador

70 desde el punto de soldadura es amplificado por el tube 72

y conduncido al travds del transformador 73 cuyo secundario 74 -
esté devanadq de manera gue se opoms al secundario cbnecta&a

75 d&l tfansformador 76 que conduce desde los términaies del
secundario de un trénsfonnador ds fuente 71; Una resistencia.
variable 77 permite la regulacidn de los dos sécﬁndarios opues-

tos 74, 75, de manera gue 3 la corrients ﬁormal ds soldadura,

-8l voltaje en el circuito 78 gue ineluye los secundarios 74,

76 es aproximadememte cero, Sin embargo,sl producirse una cafda
an ol circuito de scldadurz, se psrimrba el equilibrio entre
los secundarios 74,'75 vy se sgtablece voltaje en el hilo 78,
siendc amplificado en 1a forma habitual o suministrado direc-
tamente 2 la gefial 81; '

Bl circuito 46b ofrece considersble compensacidn

sin la compensacidn de voltaje habitual, ¥y especielmente eficaz
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en unidn con mséiog compansadorss pbmo airiba s8¢ ha dicho,
Muestro prqéeﬁimiento Ge eontrol de soldadunra
segﬁn se realiza en ol aparato arribs dsscrito comprende entré,
otras las siguientes operaciones: cuando se va & hacer una
soldadura, el,opérado: cierra el interruptor principal 8 esta-
blecigndo'asf conaxién desde la fusnte de corrienxé alterna,
por les terminales 10 y 11 con el circuito rectificador y el
fransfcrmaaor de 'gsoldadura 13, Corrienfe alterna debidamente
tranﬁfbrmada es suministrada a la pleza aé_trabajb 17 por los
- kelpctro@os 15 y 16 a un voltajevinicialuaééermingde, como 86 Ve
en 1a seccidn 4 ds la curva 40 de 1a fig, 2, Bl calor resul-
'tgn&e del paso de la corriente por la‘piaza‘de trabajo se acu~
mula hasta que en el puato D se inicia la fusidn y’ampieza a
forharsé un botén de soldadura en 1z cara intermedia en la
pieza de trabajo, determinando as{ una cafda de poroenxaje ré~
pida,importants y observable en el voltaje entre los electrodos.
Con la cafda de porcentaje en el voltaje como
se ha indicado, el operador puede seguir una o}dos operacionas‘
d: procedimiento diferentes, BEn un caso, puete interrumpirse '
1 conexidn con el mecanism de combrol 43, por sjemplc, per
Yos elemantqs'inﬁgrrupﬁores 45, y sl operador pnedg procé@er
a regular corrientemente el ﬁiépositivq de ensrglae térmica -
solamente con la eviaenciaffisual del oseilogcopio a, 41 o1~
servar el osgciloscopio, =1 se Ve gue el punto B, definitivo de

uns eafda de porcentaje determinada, ocurre despuds del inter-

valo de tiempo establecido por el medidor de tismpo (y por pan~

4o no es visible) ol medidor puede ajustarse 8 mano pox el

operador hagta gque el punto B asegura una indieacion visible.

- 13 -
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En tal caso el medidor de tiempo se pone para abrir el cir-
cuito de soldadura un breve intervalo despuds del punio E

de un periodo por lo menos. Por otra parte, si la inspec-

¢idn de la curva del osciloscopio revela que el punto E

ocurre demasiado antes de la terminacién del intervalo ds
tiempo eetableciao por sl medidor, entonces éate pnede ragular-

86 a mano para reducir el tiempo eupleadw 2 un inbervalo

‘apreximadamenxe de uno & tres periodos aeSPuésAdel punto E;

Bn cualguier csso, la regulacién es tal gue le longitud de-
finitiva de la soldadura segﬁn le determina el medidor de
tiempo sblo ostd Jjustemente més allé del punto en gue ocu-
rre la cafde de porcentaje determinada inherente a la fusidn
virtdalmanta completa; Asf el operadoer utiliza.eorriente-
mente el osciloscopio mantenido conectado al través de los
electroaés ecomo uh mefiio para poner el medidor de t;empo\al
1nterv&16vde uso més eficiente para los materiales especia~-
les gue intervienen en la operacidm de gdl&adqra;

Ia naturaleze de.la manifestacidén oscilesgrifica
puede variar extensamente. ruedé ser un registro de-pantalla
visual, un trazo lineal de las ondas de voltaje en unz oin-
ta, un trazo negativo fotogréfico revelado, un registro
recordatorio en una cinta magndtica, wn registro oscilogri-
fico u otro dispositivo conocido. As{ también la conexién
de voltaje puede hocerse directamente con lasg places de
trébajo én vez de hacerla dlrectamente coﬁ loe slectrodos,
comd se muestra por los contactores con elvfin de eliminar
1ls reaisﬁehcia de contacic entre los electrodos y lu pieza

de trabajo en el circuito de control 90 de la fig. 6.

-~ 14 -
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’ Alternativamente el Opera&cir puede contar prima-
riamente con el detalle de control sutomftico 43 en conjuncidn
con el medidor de tiempe 24. Ut 1ilizando este método alterna-
tivo, se cierran los interruptores 45 y el circmitoc de control,
de marmra' gue 2l cambio de voltéj& de porcentaje dsterminado
qua ocurra al completar la soldadura se tranamite al amplifi-~
cador, donde; en valor amplifica&o 8e usa para controlar el
‘mgeanismo para interrumpir el cirbuito de ignitor del medidor
de ’aiémpol. 8i con asﬁaj dispesitivo de éontiol funcionara des-
puds de terminado el intervalo del medidor de tiempo, se
bar{a la regulacidn dsl msﬁid.or de manera que se extiendlera

el intervalo del medidor mfs allé del periocdo de tiempo de

~econtrol, de manera que el medidor ofreoeria un medio deﬁ.ni-
tive o finzl de abrir el circuito de soldadura que ordina-
riemente se abrirfa antes del intervalo del medidor por el

mecanismo de control 43,

BEn conexidn con el segundo procedimiento &'Lterna;
tivo de control de soldadura como arriba se ha deaerito es-
evidente que el oscilogeopio 41 Puede usarse COmo un ‘cCompro-
bazﬁcr;i o- puede Ae~e¢om ctarse del circuito para ge’ntar por.
complé:tc_con el macanismo de control automdtico. ,

También pusde ser deseabls obtener un registro
permanente .de la forma de la éurva ds voltaje como se ha
indiecado en relacion con el uso del primer prccedimiento men-
~eionado, usanao, por ejemplo, un medio fotogréﬁco. Esto
"puede hacerse en conjuncion con el detalle de control auto-
mético, de manera gue el operador puede no sélo tener un

coentrol -continuo éo:bre el periodc 4e tiempo de soldadura
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eino también un registro permanente d¢ la variacidn de vol~

tgje en el punto de soldadm; Por gjemple, sl al- 1nsyé~céio-
nar un registro de uns serie dads de sold&ﬁﬁr’#e, se observa
gue es excesiva la energfa térmica establecida por el medidor
de tiempo, puede regularse este ultimo para adaptarlo més
emctamente & la energfa requerids,

Se sefigla que ~: clertas condiciones gqme afectan
a la eelidad de la soldadura tales como las condiciones de
punte de los electrodos lag condiciones de superficie en los
electrodos o en la pieza de trabajo, la mela instalacidn del
eguipo, la distancia entre los electrodos, la distancia entre
laq,plaeas o partes de 1&5 piezas de trabajo, y la proximidad
a otras soldaﬂuras.vse rueden descubrir por ests .pro cedimiento
degorito y se compensan autométicamente por el medio de con-
frol expuestog.' De ia; vaeriaciones el volteje de corriente o
de 1{nes e tiens cuents por el compensador de la cafda ds
voltaje segin se describe en la patente arriba mencionadsa,

' Se ha hecho una dg.scripcio'n de los métodos ds
control de soldadura que pueden pre:fe'rir'se, pero es evidente
gue 1 pueden introducirse modificaciones de menor cuantfa con
arreglo a log requer;i'miéntos egpecificog de los matsriales
que se eqel‘dan v éus'condieionas de funcionsmiento; y por
temto no se imponen a la deseripcidn gque acaba de hacerse
otra ‘limita:c'io'n q&e 3.a pueda reguerir el alcance de las rei-
vinﬂicacionss anexas,

Esta golicitud gue corresponde a la presentada
en loskstaios Unidoe de Axpe_riea, el 28 de febrerc de 1944,
bajo el némero 524}243, se- acoge a los beneficios del art{culo

- 16 =
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51 8el vigente EBstatuto sobre Propledsd Induetrial,.

~0~NOTA=oQO-~

Ir08 puntae de invencidn propia ¥ npeva que se

pr&sentan pars que gean ‘objeto de esta Patente de Invencidn
5 en ss:paﬁa, por VEBINTE sﬁos, son los sigulentes:

12, = Un 1:rocedimiento de control de soldadura
para la goldadura de registencia, gue eomprende eonectar una
pieza de trabajo en un cirouito de soldadura éue tiens medios

.. | paras controlar la gns;rg{a de eolaadum;,' aplicar u'n'voltaje
10 de soldadura a tv:'_'avés de la pleze de trabajo hasta gue la
. enargf{s térmice desarrolla tel fusidn del material que da
por resultado un cambioc de voliaje de p’oroeﬁta‘je gubstancial
én el puntd de goldadura, qbnve»rtir,aieha ca{'da- de voltaje
de porcentaje en una ma,nife'a'baciién de energfa, y regular
15 los medios Ge control de eneé:gia.con &rreglo a esta manifeg=
tecidn de emrg{a. _ v
| 28, -~ Un proceﬁimiento segtin se reivindica en
el punto 12, en-el cusl la entrada de energfa térmice oca-
| siona en el pun‘to de soldadurs un a:amn‘bo ds volta;}e seguido
20 de un descenso def:l. mismo y de un aumento de voltajs final,
eiendc trasladado el descenso de voltaje entre los puntos
de inversidn del mismo 2 la manifestacién ds emsrgfa,
’ 739.. ~ Un procedimisnto segtin se reivindica em
‘ los puntos 1° o 22, en el cual la menifestacidn de energfa

se_'ﬁﬁl‘iz‘a para hacer ineficaz auntométicamente el msdio de

-17 -
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| 49;'- ﬁn'piodedimienxo eégﬁn se reivindies en
cuglguierd de log puntos anteriores en el ‘eual él'medio de
control dg eﬁergfé se regula de meners que ¢l tismpo de la
soIdadgra;ﬁo se extienda mucho mdg allé del tiempo de cembio
de valtaaa; ’

_5‘9; - Un proocedimiento de contrel de soldadura ‘
pera la soldadure de resistencia operada por medidor de tiem-
po, gque comprende'qonectar una pieza de trabajo en un cir-
culto de soldadura que incluye un medidor deatieﬁ@o ¥y un
indicedor de voltaje sénsible al cembio de porcentajé de
voltaje que oéurre en ol punto de goldadura cuando la fusgidn
de una goldadura normal estd complafa, observer dichag indi-
caciones de porcentaje ds cambic de voltaje durante las
opsracionss de soldadura, y utilizar laiobsérvaéidn de estas
indicacionses de poreentaje como unsa iefe:eﬁeia para ajustar

el medlidor de tiempo & un perié&o’de tismpo que no rebase

‘mucho del tiempo del cambioc de voltaje.

62, - Un procedimientc segfn se reivindica en
cualguiera de los puntos snteriores, en el cuel un indieador
oscilbgréfieo de periodos de voltaje se mentiere 81 través de
loe\elgctrodos'da goldadura para reproducir los pericdos de
aplicacidn de voltaje y es sensible en sus indicecionss & la
cafda de porcentaje de ycltaje ocagionsda por la fusidn plena

de una soldadura normal,
7€, - Un procedimiento de control de soldadura

pera goldadura de resistencia operada por medidor de tiempo,

gue comprenfie aplicar un voltaje entre los electrodos de

- 18 =
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.e&l&a&ura,'éﬁﬁébtar un d1spositivo gue Tesponds &l voltaje

ecn ‘los. elee-ﬁro&os para responder a la aa{aa de- porcentaje
de voltaje a;l ccmple‘barse la solaadura, ¥ limitar el ms&idor
de tiempo & un ‘periodo 6.9 soldadura gue eolc inelmye Juata-

'mermza virtualmen’ce el punto de dicha caida ‘de porcentaje

.

de 'mltaje. )
82, -~ Un procedimlqnto-_p’ar&t @l control de la

‘soldadura,

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se "écompeﬁan y'
con log fines que se han sspeoificadol.
 Bsta Memoria consta de dfecinueve hojas eseritas

Por uns sola cara, | ' ,3MA‘{‘ 1946
) Hadrid,
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